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@ Vorrichtung zum Verbinden 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Verbin- 
den eines Rohres mit einem uber das Rohrende verschiebba- 
ren Rohrteil, wobei Rohr und Rohrteil aus thermoplastischen, 
schweiBbaren Werkstoffen, insbesondere Polyathylen, beste- 
hen und wobei ferner das genannte Rohr bevorzugt das 
Schutzrohr fur eine Warmedammschicht bildet, welche eine 
Leitung umgibt. Mittels Heizwendel-SchweiBen konnen Rohre 
und Rohrteile grundsatzlich in bekannter Weise verbunden 
werden. Es ergeben sich jedoch in der Praxis erhebliche 
Schwierigkeiten, wenn miteinander zu verbindende Rohre 
einen keineswegs kreisformigen Querschnitt aufweisen bzw. 
Fluchtfehier bzw. Achswinkelfehler od.dgl. vorhanden sind. 
Damit auch bei groBen Toleranzen eine dichte und hohe 
Langskrafte aufnehmende Verbindung mit einem geringen 
Aufwand geschaffen werden kann, wird vorgeschlagen, daB 
ein SchweiBring (14) aus einem thermoplastischen schweiB- 
baren Werkstoff vorgesehen ist. daB an der Innenflache (32) 
und an der AuBenflache (36) des zwischen Rohr (10) und 
Rohrteil (18) angeordneten SchweiBringes (14) jeweils wenig- 
stens eine Heizwendel (34. 38) angeordnet ist, so dafl nach 
dem VerschweiBen zwei SchweiBzonen vorhanden sind. 

(32 26 575) 
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Patentanspruche: 

1. Vorrichtung zum Verbinden eines Rohres unci 
ernes iiber dessen Rohrende vorgesehenen Rohrtei- 
les mittels eines zwischen Rohr und Rohrteil 
angeordneten SchweiBringes, welcher unmittelbar 
m der Innenflache bzw. der AuBenflache Heizdrahte 
in Form von zwei koaxialen Heizwendein aufweist 
wobei die mnere Heizwendel eine geringere Anzahl 
von Wmdungen und/oder eine geringere Heizlei- 
stung als die auBere Heizwendel hat und wobei 
Rohr, Rohrteil und SchweiBring aus thermoplasti- 
schen schweiBbaren Werkstoffen, insbesondere 
Polyathylen, bestehen, dadurch gekenn- 
z e i c h n e 1 1 daB Mittel vorgesehen sind. damit der 
SchweiBring (14) vor dem SchweiBen unter einer 
axiaien Vorspannung steht oder daB er im Innern 
emen Hohlraum (48) fur Mittel zur Erzeugung eines 
radialen AnpreBdruckes aufweist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Mittel zum Hervorbringen der 
axiaien Vorspannung des SchweiBringes (14) ein 
Extrudieren oder eine Warmebehandlung durch 
Langsrecken und nachfoigendes Abkuhlen vorgese- 
hen ist. so daB beim VerschweiBen eine Verkurzung 
der Lange und damit eine VergroBerung der 
Wandstarke (56) des SchweiBringes (14) erfolgt 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum 
Verbinden eines Rohres mit einem iiber dessen 
Rohrende verschiebbaren Rohrteil gemaB Oberbegriff 
des ersten Patentanspruches. 

In der US-PS 32 35 289 ist eine Vorrichtung zum 
Verbinden eines Rohres und eines Rohrteiles beschrie- 
ben, bei welcher ein SchweiBring vor Ort durch 
Umwickeln der beiden Rohrenden mittels einer 
bandformigen Heizeinrichtung sowie mittels eines 
schrumpfenden Bandes gebildet wird. In der Innenflache 
bzw. der AuBenflache des derart ausgebildeten 
SchweiBringes sind Heizdrahte in Form von zwei 
koaxialen Heizwendein vorgesehen. Beim Verschwei- 
Ben wird infolge der Erwarmung des genannten 
schrumpfenden Bandes ein radial zur Rohrmitte 
genchteter AnpreBdruck erzeugt. Ein radial nach auBen 
genchteter AnpreBdruck kann bei der bekannten 
Vorrichtung mcht erzeugt werden. Fur das Umwickeln 
der Rohrenden mit den genannten Bandern ist ein nicht 
unerhebhcher Zeitnufwand erforderlich 

In der DE-AS 10 69 253 ist ein Verfahren zum gas- 
und flussigkeitsdichtcn sowie druckfesten Verbinden 
von Kabelmanteln mit einem Muffenkorper beschrie- 
ben. Fur das bekannte Verfahren ist ein vorgefertigter 
SchweiBring vorgesehen, der zwischen der AuBenflache 
des Rohrendes und der Innenflache einer umgebenden 
Muffe angeordnet wird. Der SchweiBring ist mit 
Hcizdrahtcri umwickelt, die iiber die Innen- bzw 
AuBenflache des SchweiBringes gelegt sind, wobei die 
einzelnen Drahte in axialer Richtung verlaufen. Beim 
VerschweiBen werden nach dem Aufheizen die 
He,zdrahte in axialer Richtung aus der dann plastischen 
Masse herausgezogen. Die Handhabung bei der 
Montage ist nicht unproblematisch, zumal beispielswei- 
se infolge nicht exakter Au: -ichtung der Heizdrahte 
gegebenenfalls Bereiche des St veiBringes nur unvoll- 
standig erwarmt werden und insoweit die SchweiBver- 



bindung den Anforderungen im Hinblick auf Dichtheit 
und Kraftschliissigkeit nicht geniigen wird. Im ubrigen 
ist das Verfahren in der Praxis nur bei vergleichsweise 
genngen Durchmessern anwendbar, da bei groBeren 
5 Rohrdurchmessern erhebiiche Krafte zum Herauszie- 
hen der Heizdrahte erforderlich werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Voirichtung der eingangs genannten Art derart 
auszubilden, daB bei einfacher Handhabung und auch 
10 to Senngen Anforderungen im Hinblick auf einzuhal- 
tende Toleranzen der AnpreBdruck beim SchweiBen in 
einfacher Weise aufgebracht werden kann. 

Zur Losung dieser Aufgabe werden die im Kennzei- 
chen des ersten Patentanspruches angegebenen MaB~ 
15 nahmen vorgeschiagen. Aufgrund der axiaien Vorspan- 
nung des SchweiBringes oder des Hohlraumes im Innern 
des SchweiBringes fur Mittel zur Erzeugung eines 
radialen AnpreBdruckes wird in uberraschend einfacher 
. Wene beim VerschweiBen der AnpreBdruck sowohl im 
20 Bereich der Innenflache als auch im Bereich der 
AuBenflache des SchweiBringes aufgebracht. Der 
Arbeitsaufwand beim VerschweiBen ist vergleichsweise 
genng, und auch bei den rauhen Einsatzbedingungen auf 
einer Baustelle wird eine im hohen MaBe langskraft- 
25 schlussige und dichte Verbindung zwischen Rohrende 
und dem das Rohrende umgebenden Rohrteil erreicht. 
Beide Losungsvananten ermoglichen in einfacher 
Weise emen Toleranzausgleich. wobei unter praxisge- 
c CC ^ n ^ ed,n ^ un g en bei Durchmessertoleranzen von 
if> 5-6% alien Anforderungen gerecht werdende Ergeb- 
msse erzielt werden; bisher wurden in der Praxis 
maximal 2-3% Durchmesser Toleranzen zugelassen 
bei der ersten Losungsvariante losen sich wahrend des 
VerschweiBens die inneren Spannungen des unter einer 
r> axiaien Vorspannung stehenden SchweiBringes, wo- 
durch dessen axiale Lange sich verringert. Hierbei tritt 
eine VergroBerung der Wandstarke des SchweiBringes 
ein und zwar sowohl in radiaier Richtung nach innen als 
auch nach auBen. Toleranzen, Spiel, Unrundheiten oder 
40 dergleichen von Rohrende und Rohrteil werden ^in 
besonders einfacher Weise ausgeglichen. Bei der ^ 
anderen Losungsvariante wird die VergroBerung der 
Wandstarke des SchweiBringes und auch der radiale 
AnpreBdruck durch in den im Inneren des SchweiBrin- 
4> ges vorhandenen Hohlraum erreicht. In den genannten 
Hohlraum kann beispielsweise ein mit PreBluft beauf- 
schlagter Schlauch eingelegt oder ein keilformiger Ring 
unter einer axiaien Vorspannkraft eingebracht werden. 
Der SchweiBring wird entsprechend den jeweiligen 
5» Anforderungen dimensioniert, wahrend das Rohrende 
oder das Rohrteil bzw. Muffe oder dergleichen in 
herkommlicher Weise hergestellt werden, wobei die 
gegenseitige Abstimmung und Anpassung mittels des 
SchweiBringes erfolgt. 
55 In einer besonderen Ausfuhrungsform sind als Mittel 
zum Hervorbringen der axiaien Vorspannung des 
SchweiBringes ein Extrudieren oder eine Warmebe- 
handlung durch Langsrecken und nachfoigendes Abkuh- 
™ o Gr L v ° r g esehen - Die Fertigung eines derartigen 
w) SchweiBringes erfordert einen geringen zusatzlichen 
Aufwand, wobei die erforderliche axiale Vorspannung 
mit hoher Zuverlassigkeit vorgegeben werden kann. 
Wahrend des VerschweiBens auf der Baustelle mussen 
hmgegen kerne besonderen zusatzlichen MaBnahmen 
ergnffen werden, welche gegebenenfalls bei unsachge- 
maBer Durchfuhrung die Dichtheit und die Uingskraft- 
schlussigkeit der Verbindung infrage stelien konnten. 
Die Erfindung wird nachfolgend anhand der in der 
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Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbeispiele naher 
erlautert. Eszeigt 

Fig. 1 schematise* einen Schmtt entlang der 
Langsachse von zwei mit Dammschichten und Schutz- 
rohren umgebenen Leitungen, > 

F i g. 2 einen Schnitt entlang der Langsachse von zwei 
mittels SchweiBring zu verbindenden Rohren unter- 
schiedlichen Durchmessers, 

Fig. 3 einen Schnitt durch einen SchweiBring, 
welcher an der lnnenflache weniger Heizwendeln i<> 
aufweist als an der AuBenflache, 

F i g. 4 einen SchweiBring mit balliger AuBenflache,. 

Fig. 5 einen SchweiBring mit U-fdrmigem Quen- 
schnitt, 

Fig. 6 einen unter einer axialen Langsspannung (5 
stehenden SchweiBring, welcher auf eine vorgegebene 
Lange gereckt ist, 

F i g. 7 den aufgrund der Erwarmung beim Verscnwei- . 
Ben in Langsrichtung zusammengeschrumpften 
SchweiBring von F i g. 6, -° 

Fig. 8 einen SchweiBring, dessen Heizwendeln auf 
der lnnenflache jeweils in Dreiergruppen zusammenge- 
faBt sind, welche in Langsrichtung einen vorgegebenen 
Abstand zueinander aufweisen, 

Fig. 9 einen Schnitt ahnlich Fig. 1, wobei eine 2> 
Doppelmuffe vorgesehen ist. 

GemaB Fig. 1 sind zwei miteinander verschweiBte 
Leitungen 2, 4 zu erkennen. Diese Leitungen sind 
jeweils von einer Dammschicht 6, 8, insbesondere aus 
Polyurethan, umgeben, welche wiederum an ihrer i<> 
AuBenflache von Rohren 10, 12 umgeben sind, wobei 
ietztere als Schutzrohre ausgebildet sind und beispiels- 
weise aus Polyathylen bestehen. Wie dargestellt, sind in 
den Endbereichen der Leitungen 2, 4 die Dammschich- 
ten und die Schutzrohre entfernt worden, urn die 35 
Stahlleitungen 2, 4 schweiBen zu konnen. Ober die 
Enden der Rohre 10, 12 ist jeweils ein SchweiBring 14, 
16 geschoben, welcher innerhalb eines hier als Muffe 
ausgebildeten Rohrteiles 18 sich befindet. Der Raum 20 
zwischen den Leitungen 2 und 4 und der Muffe bzw. dem 40 
Rohrteil 18 ist in hier nicht dargestellter Weise ebenfalls 
mit einem Dammaterial ausgefullt Der Einfachheit 
halber wird nachfolgend der SchweiBring 14 weiter 
beschrieben werden, wobei diese Ausfuhrungen ent- 
sprechend auch fur den SchweiBring 16 gelten. Das 45 
Rohr 10 weist einen AuBendurchmesser 22 auf, welcher 
um einen vorgegebenen Betrag kleiner ist als der 
Innendurchmesser 24 des SchweiBringes 14. Der 
SchweiBring 14 weist ferner einen AuBendurchmesser 
26 auf, welcher ebenfalls um einen vorgegebenen Betrag 50 
kleiner ist als der Innendurchmesser des Rohrteiles 18. 
Es sei hier ausdrucklich angemerkt, daB in der Praxis die 
AuBenflache des Rohres 10 keineswegs vollstandig rund 
ist, sondern vielmehr eine ovale, eifdrmige oder sonstige 
Form aufweist Dies ist durch die Erwarmung beim 35 
Einbringen der Warmedammschicht 6 bedingt Mit 
anderen Worten, die sich aufgrund der angegebenen 
Durchmesser, welche sozusagen als mittlerer Durch- 
messer zu verstehend sind, ergeberiden Spalte zwischen 
SchweiBring 14 und Rohr 10 sowie Rohrteil 18 andern 60 
sich (iber den Umfang. Die miteinander verschweiBten 
Leitungen 2, 4 weisen eine gemeinsame Langsachse 30 
auf. Diese Langsachse 30 ist jedoch in der Praxis 
keinesfalls identisch mit den geometrischen Achsen der 
miteinander zu verbindenden Rohre 10 und 12, da diese 65 
Rohre herstellungsbedirigt mehr oder weniger exzen- 
trisch zu den Leitungen 2, 4 verlauf en. Ferner sind in der 
Praxis Fluchtfehler der Achsen sowie Unrundheiten und 



Achsversatz zu beriicksichtigen. Aufgrund des vorgese- 
henen SchweiBringes 14 werden derartige Toleranzen 
und Fehler in besonders einfacher Weise ausgeglichen. 
Hierbei ist von maBgebender Bedeutung, daB zwei 
Spalte und somit auch zwei SchweiBzonen, und zwar 
sowohl an der AuBenflache als auch an der lnnenflache 
des SchweiBringes 14, vorhanden sind. 

In Fig. 2 ist ein weiteres Anwendungsbeispiel fur 
einen SchweiBring 14 dargestellt, wobei es sich um ein 
kompaktes, kurz bauendes Reduktionsstuck fur zwei 
Rohre 10 und 18 unterschiedlichen Durchmessers 
handelt. lm Bereich der lnnenflache 32 des SchweiBrin- 
ges 14 befindet sich eine Anzahi von Heizwendeln 34, 
und im Bereich der AuBenflache 36 befinden sich 
Heizwendeln 38, wobei die Anzahi der Heizwendeln 38 
groBer ist als die Anzahi der Heizwendeln 34. Die 
genannten Heizwendeln sind miteinander verbunden 
und bestehen aus einem einzigen Draht, wobei an zwei 
AnschluBdrahte 40, 42 eine elektrische Stromquelle 
angeschlossen werden kann. Der SchweiBring 14 
besteht aus einem thermoplastischen Material, so daB 
bei Erwarmung infolge eines Stromes die Verschwei- 
Bung mit den zugeordneten Flachen des Rohres 10 bzw. 
des Rohrteiles 18 erfolgen wird. Wie nachfolgend noch 
naher zu erlautern ist, wird hierbei auch der notwendige 
AnpreBdruck erzeugt, um eine ordnungsgemaBe Ver- 
schweiBung zu gewahrleisten. Der SchweiBring 14 ist 
ferner hier an seinem rechten, also dem Ende des 
Rohrteils 18 zugeordneten, Ende mit einem Bund 58 
versehen. Mit diesem Bund 58 liegt der SchweiBring an 
der lnnenflache des Rohrteils 18 an, und zwar mit einem 
leichten Schiebesitz. Hierdurch wird in einfacher Weise 
sichergestellt, daB vor und auch wahrend des Ver- 
schweiBens der SchweiBring nicht aus seiner vorgege- 
benen Position herausrutschen kann. Wichtig ist hierbei, 
daB der besagte Bund 58 einen gewissen Abstand zu der 
nachsten Heizwendel aufweist und beim VerschweiBen 
somit nur wenig deformiert werden kann. 

In F i g. 3 ist eine Ausfuhrungsform des SchweiBringes 
14 zu erkennen, welcher an seiner lnnenflache 32 
weniger Heizwendeln 34 aufweist, als an seiner 
AuBenflache 36 Heizwendeln 38 vorgesehen sind. Wird 
ein derart ausgebildeter SchweiBring zum Verbinden 
eines Schutzrohres einer Warmedammschicht entspre- 
chend F i g. 1 mit einem weiteren Rohrteil vorgesehen, 
so wird ersichtlich im Bereich der lnnenflache auch 
weniger Warme erzeugt werden, zumal dort die 
Warmeabfuhr auch geringer ist als im Bereich der 
AuBenflache. Durch geeignete Abstimmung der Anzahi 
der Heizwendeln kann ohne Schwierigkeiten sicherge- 
stellt werden, daB an der lnnenflache und an der 
AuBenflache letztendlich gleiche SchweiBbedingungen 
vorhanden sind. Auch hier ist wiederum der Bund 58 zu 
erkennen, welcher einen vorgegebenen Abstand zur 
nachstliegenden Heizwendel aufweist. 

GemaB Fig. 4 ist die AuBenflache 36 ballig 
ausgefiihrt. Infolge dessen bereitet es keine Schwierig- 
keiten, auch vergleichsweise groBe Achswinkel zwi- 
schen Rohr und Rohrteil in einem derart ausgebildeten 
SchweiBring 14 auszugleichen. 

Bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 5 weist der 
SchweiBring 14 einen U-formigen Querschnitt auf, 
wobei zwischen zwei etwa koaxialen Schenkeln 44 und 
46 ein Hohlraum 48 vorhanden ist. Der SchweiBring 
wurde'aus einer zunachst zylindrischen Hulse gefertigt, 
wobei dann durch Umstiilpen eines Teiles nach auBen 
hin der Schenkel 44 geschaffen wurde. In den Hohlraum 
48 konnen geeignete Mittel eingefuhrt werden, um beim 
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VerschweiBen den notwendigen AnpreBdruck im 
Bereich der Innenflache 32 und der AuBenflache 36 zu 
erhalten. Dies kann insbesondere miitels eines keilfor- 
migen Ringes 50 erfolgen, welcher in Richtung des 
Pfeiles 52 beim VerschweiBen in den Hohlraum 48 5 
hineingedruckt wird. Ferner kann in den Hohlraum 48 
ein elastischer Schlauch eingelegt werden, welcher dann 
von PreBluft beaufschlagt wird. 

Anhand von Fig. 6 und 7 wird eine weitere 
Ausfuhrungsform erlautert, gemaB welcher der 10 
SchweiBring in Richtung der Langsachse 30 unter einer 
Vorspannung steht. Diese Vorspannung kann insbeson- 
dere beim Extrudieren oder auch durch besondere 
Warmebehandlung durch Langsrecken und nachfolgen- 
des Abktihlen in den SchweiBring 14 eingebracht is 
werden. Wird nun aufgrund eines durch die Heizwen- 
dein 34, 38 flieBenden Stromes der SchweiBring 14 
wieder erwarmt, so schrumpft dieser in Richtung der 
Pfeile 54. Hiermit verbunden ist eine VergroBerung der 
Wands tarke 56. Da vom Bedienungspersonal bei der 20 
Montage also keine zusatzlichen MaBnahmen getroffen 
werden mussen, wird auch unter harten Einsatzbedin- 
gungen eine zuverlassige, dichte und hohe Langskrafte 
iibertragende Verbindung geschaffen. 

In Fig. 8 ist eine weitere Ausfuhrungsform des 25 
SchweiBringes 14 dargesteilt, gemaB welcher im Bereich 
der Innenflache 32 die Heizwendeln 34 jeweils in 
Dreiergruppen zusammengefaBt sind, wobei diese 
Gruppen einen vorgegebenen Abstand zueinander 
aufweisen. Zwischen den derart angeordneten Dreier- 30 
gruppen der Heizwendel 34 befinden sich somit Lucken. 
und in besonders einfacher Weise ist hier die Anzahl der 
inneren Heizwendeln 34 kleiner als die der auBeren 
Heizwendeln 38, welch Ietztere untereinander samtlich 
den gleichen Abstand aufweisen. 35 

GemaB F i g. 9 ist das Rohrteil 18 als eine Doppelmuf- 



575 

6 

fe ausgebildet. Hierbei sind nur die beiden Endbereiche 
60, 62 in radialer Richtung aufgeweitet, und diese weisen 
eine innere, radiale Vorspannung auf. Bei Erwarmung 
der beiden SchweiBringe 14 und 16 losen sich die 
genannten inneren Spannungen, und die Endbereiche 
60, 62 schrumpfen, so daB der in radialer Richtung nach 
innen wirkende AnpreBdruck entsteht. Ferner wird 
aufgrund der Erwarmung der Dammschichten 6, 8 auch 
ein in radialer Richtung nach auBen wirkender 
AnpreBdruck, insbesondere aufgrund der in den Poren 
der Dammschichten 6,8 vorhandenen Gase, erzeugt. 
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